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(57) 摘要 


一 种 舵 轴 多 工序 、 多 工件 双 工 位 夹具 ,本 发 


明 涉 及 一 种 夹具 ,本 发 明 的 目的 是 解决 现 有 舵 轴 
工件 尺寸 公差 要 求 严格 、 表 面 粗糙 度 要 求 高 ,加 
工 难度 大 ,容易 产生 不 合格 品 ,经 常 需要 返修 , 力 
工时 间 长 。 目 前 还 没有 在 三 轴 设 备 上 将 工件 多 序 


H 


同时 加 工 的 夹具 , 它 包 括 夹 具体 、 第 一 定位 销 轴 、 


第 二 定位 销 轴 、\ 内 模 塞 块 .0 型 压板 、 第 一 压板 连 


接 件 、 台 阶 压 板 和 第 二 压板 连接 件 ; 通 槽 两 侧 的 


侧 壁 上 依次 加 工 有 第 一 阶梯 斜面 


和 第 二 阶梯 斜 


面 , 通 槽 槽 底 的 两 端 分 别 对 称 加 工 过 有 两 个 第 一 
销 轴 定位 孔 , 每 个 待 加工 的 舵 轴 斜面 工件 沿 夹具 
体 的 长 度 方向 设置 在 第 二 阶梯 斜面 
个 待 加 工 的 舵 轴 和 斜面 工件 上 设 有 多 个 台阶 压板 。 


的 斜面 上 ,每 


本 发 明 用 于 用 于 多 工件 加 工 领 域 。 
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1 .一 种 舵 轴 多 工序 、 多 工件 、 双 工 位 夹具 ,其 特征 在 于 : 它 包括 夹具 体 (1) 、 两 个 第 一 定 


位 销 轴 (2) 、 两 个 第 二 定位 销 轴 (3) 、 两 个 内 槽 塞 块 (6) 、 多 个 U 型 压板 (7) 、 多 个 第 一 压板 连接 


件 (8) 、 多 个 台阶 压板 (9) 和 多 个 第 二 压板 连接 件 (10) ;夹具 体 (1) 为 长 方形 块 体 , 长 方形 块 
体 顶 端面 沿 长 方形 块 体 长 度 方向 加 工 有 通 槽 (1-1) , 通 权 -D 两 侧 的 侧 壁 上 依次 加 工 有 第 
一 阶梯 斜面 (1-2 和 第 二 阶梯 斜面 (1-3) B A-1) 横 底 的 两 端 分 别 对 称 加 工 过 有 两 个 第 


— ABA 
No — BF 
一 端的 两 个 第 一 销 划 


定位 孔 ,夹具 体 (1) 的 四 个 角 分 别 加 工 有 一 个 工艺 槽 , 且 每 个 工艺 槽 的 槽 底 加 工 有 一 


定位 孔 , 待 加 工 的 两 个 舱 轴 平面 工件 (4) 相对 设置 在 通 槽 1-1) EAH CL) 上 
定位 孔 分 别 插 装 有 一 个 第 一 定位 销 轴 (2) ,每 个 型 压板 (7) 分 别 通过 


一 个 第 一 压板 连接 件 (8) 压 装 在 待 加 工 的 两 个 舵 轴 平面 工件 (O 的 上 端面 上 ,每 个 待 加 工 的 


Nee 


| 斜面 工件 (5) BS EP Be 7S A A SR (6) BED A 


斜面 工件 (5) 沿 夹 具 


体 O 的 长 度 方向 设置 在 第 二 阶梯 斜面 4-3) 的 斜面 上 ,每 个 竺 加工 的 舵 轴 和 斜面 工件 (5) 上 
设 有 多 个 台阶 压板 (9) ,每 个 台阶 压板 (9) 通过 一 个 第 二 压板 连接 件 (10) 将 等 加 工 的 舵 轴 和 斜 
面 工 件 (5) 压 装 在 第 二 阶梯 斜面 (1-3) 的 斜面 上 ,两 个 第 二 定位 销 轴 (3) 插 装 在 夹具 体 (1) 上 
与 安装 两 个 第 一 定位 销 轴 (2) 同一 端的 第 二 销 轴 定位 孔 内 ,内 槽 塞 块 (6) 为 条 形 板 , 条 形 板 
的 一 侧 加 工 有 多 个 U 形 槽 ,每 个 第 一 阶梯 斜面 (1-2) 沿 长 度 方向 加 工 有 多 个 螺纹 筷 , 台 阶 压 
板 (9) 为 长 方形 块 体 ,长 方形 块 体 沿 长 度 方向 加 工 有 一 个 条 形 通 孔 ,长 方形 块 体 的 一 端 加 工 


AERAR, ENFIM 
梯 斜 面 (1-3) E, FICHI NEA 


{斜面 工件 (5) 的 止 槽 靠近 第 一 阶梯 斜面 (1-2) 设置 在 第 二 阶 
斜面 工件 (5) 通过 台阶 压板 (9) 和 多 个 第 二 压板 连接 件 (10) 


压 装 在 第 二 阶梯 斜面 (1-3) 上 ,台阶 压板 (9) 的 压 紧 凸 起 设置 在 第 一 阶梯 斜面 (1-2) 上 ,台阶 


压板 (9) 上 与 加 工 压 紧 凸 起 对 应 的 一 端 压 在 舱 革 


与 第 一 阶梯 斜面 1-2) 的 一 个 螺纹 孔 螺 纹 连 接 。 


| 斜面 工件 (5) 上 ,每 个 第 二 压板 连接 件 (10) 


2. 根 据 权 利 要 求 1 所 述 一 种 舵 轴 多 工序 、 多 工件 、 双 工 位 夹具 ,其 特征 在 于 :第 一 压板 连 


接 件 (8) 为 内 六 角 螺 栓 , 第 二 压板 连接 件 (10) 为 内 六 角 螺 栓 。 
3. 根 据 权 利 要 求 1 所 述 一 种 舵 轴 多 工序 、 多 工件 、 双 工 位 夹具 ,其 特征 在 于 :U 型 压板 (7) 
为 长 方形 板 ,长 方形 板 上 加 工 有 U 型 模 。 
4. 根 据 权利 要 求 1、2 或 3 所 述 一 种 舵 轴 多 工序 、 多 工件 、 双 工 位 夹具 ,其 特征 在 于 : 通 模 
(1-]) 沿 长 度 方向 的 模 底 加 工 有 多 个 螺纹 孔 ,U 型 压板 (7) 通过 第 一 压板 连接 件 (8) 压 在 待 加 


工 的 两 个 舵 轴 平面 工件 O 的 上 端面 上 , 通 槽 (1-3) 的 槽 底 上 每 个 螺纹 孔 与 一 个 第 一 压板 连 
BAF (8) 螺纹 连接 。 
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一 种 舵 轴 多 工序 .多 工件 , 双 工 位 夹具 


技术 领域 

[0001] 本 发 明 涉 及 一 种 夹具 ,具体 涉及 一 种 舵 轴 多 工序 多 工件 、, 双 工 位 夹具 ,用 于 多 工 
件 加 工 。 

背景 技术 


[0002] ”目前 现 有 技术 中 舵 轴 工件 ,尺寸 公差 要 求 严格 、 占 用 设备 时 间 长 .表面 粗 烟 度 要 求 
高 ,需要 工件 反复 翻 面 加 工 ,工件 工序 多 、 使 用 多 设备 反复 翻 面 加 工 、 表 面 粗糙 度 要 求 高 、 加 
工 难度 大 ,使 用 通用 工装 平 口 钳 装 夹 , 夹 紧 力 小 ,尺寸 变动 大 ,容易 产生 不 合格 品 。 工 件 在 铣 
小 平面 工序 需要 三 轴 设 备 加 工 , 铣 斜面 工序 需要 四 轴 设 备用 平 口 钳 正 反 两 面 加 工 , 太 二 对 
称 度 不 好 保证 ,经 常 需要 返修 ,加 工时 间 长 。 若 想 要 在 三 轴 设 备 上 将 工件 多 序 同 时 加 工 , 截 
至 目前 为 止 , 尚 无 可 以 实现 上 述 功能 的 夹具 装置 。 


发 明 内 容 

[0003] ”本 发 明 的 目的 是 解决 现 有 舵 轴 工件 尺寸 公差 要 求 严 格 、 表 面 粗糙 度 要 求 高 ,加 工 
难度 大 ,容易 产生 不 合格 品 ,经常 需要 返修 ,加 工时 间 长 .目前 还 没有 在 三 轴 设 备 上 将 工件 
多 序 同时 加 工 的 夹具 ,进而 提供 一 种 舵 轴 多 工序 、 多 工件 、 双 工 位 夹具 。 

[0004] ”本 发 明 为 解决 上 述 问 题 而 采用 的 技术 方案 是 : 

[0005] “” 它 包括 夹具 体 、 两 个 第 一 定位 销 轴 、 两 个 第 二 定位 销 轴 、 两 个 内 槽 塞 块 .多 个 U 型 压 
板 、 多 个 第 一 压板 连接 件 、 多 个 台阶 压板 和 多 个 第 二 压板 连接 件 ; 夹 具体 为 长 方形 块 体 , 长 
方形 块 体 顶 端面 沿 长 方形 块 体 长 度 方向 加 工 有 通 模 , 通 槽 两 侧 的 侧 壁 上 依次 加 工 有 第 一 阶 
梯 斜 面 和 第 二 阶梯 斜面 , 通 模 模 底 的 两 端 分 别 对 称 加 工 过 有 两 个 第 一 销 轴 定 位 孔 ,夹具 体 
的 四 个 角 分 别 加 工 有 一 个 工艺 槽 , 且 每 个 工艺 槽 的 槽 底 加 工 有 一 个 第 二 销 轴 定位 孔 , 待 加 
工 的 两 个 舵 轴 平面 工件 相对 设置 在 通 槽 上 , 通 槽 上 一 端的 两 个 第 一 销 轴 定位 孔 分 别 插 装 有 
一 个 第 一 定位 销 轴 ,每 个 U 型 压板 分 别 通过 一 个 第 一 压板 连接 件 压 装 在 待 加工 的 两 个 稻 台 
平面 工件 的 上 端面 上 ,每 个 得 加 工 的 艇 轴 和 斜面 工件 的 四 槽 内 设 有 一 个 内 槽 塞 块 ,每 个 待 加 
工 的 舵 轴 和 斜面 工件 沿 夹具 体 的 长 度 方向 设置 在 第 二 阶梯 斜面 的 斜面 上 ,每 个 待 加 工 的 舵 轴 
斜面 工件 上 设 有 多 个 台阶 压板 ,每 个 台阶 压板 通过 一 个 第 二 压板 连接 件 将 待 加 工 的 舵 轴 和 斜 
面 工件 压 装 在 第 二 阶梯 斜面 的 斜面 上 ,两 个 第 二 定位 销 轴 插 装 在 夹具 体 上 与 安装 两 个 第 一 
定位 销 轴 同一 端的 第 三 销 轴 定位 孔 内 。 

[0006] ”本 发 明 的 有 益 效 果 是 : 

[0007] 一、 使 用 本 申请 的 夹具 进行 舵 轴 工件 能 稳定 的 保证 工件 的 加 工 精 度 , 用 舵 轴 多 工 
序 、 多 工件 、 双 工 位 夹具 装 夹 后 ,保证 工件 位 置 准确 ,从 而 降低 了 劳动 者 的 劳动 强度 ,提高 了 
加 工效 率 , 使 一 批 工件 的 加 工 精 度 趋 于 一 致 。 

[0008] ”二 一 次 加 工 四 个 工件 ,大 大 缩短 了 工作 辅助 时 间 , 全 方位 提高 了 生产 效率 。 本 工 
装 一 次 可 加 工 三 道 工序 , 原 加 工 方案 中 ,一 工序 在 三 轴 加 工 , 其 余 两 工序 在 四 轴 加 工 , 现 三 
轴 设 备 可 直接 加 工 三 工序 , 既 降 低 设 备 使 用 费用 , 叉 提 高 了 换 产 速度 快 .适应 范围 广 、 灵 活 
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多 变 , 并 且 大 大 缩短 生产 准备 周期 ,做 到 一 套 工装 适用 于 多 工件 、 多 工序 加 工 , 节 约 了 工装 


的 材料 和 和 
[0009] 


DERS. 


ED EN E40 E E 55 RH BY E40 E; HE ES 


加 工 后 ,三 


ie Fe On a) H 


工 , 降 低 设 备 成 本 25%。 


三 、 原 加 工 方案 是 采用 平 口 钳 装 夹 工作 Be) °F LAY E tg BECO) FH HE MR 


计 70 分 钟 ,生产 效率 提高 50% ,同时 从 四 负 


| 多 工序 、 


多 工件 、 双 工 位 夹具 
I 加 工 转 为 三 轴 加 


附 图 说 明 

[0010] ”图 1 是 待 加 工 的 两 个 舵 轴 平面 工件 4 和 两 个 舵 轴 和 斜面 工件 5 安装 在 本 申请 夹具 的 结 
构 示意 图 。 

[0011] ”图 2 是 本 申请 夹具 的 主 视图 。 

[0012] ”图 3 是 本 申请 夹具 的 俯视 图 。 

[0013] ”图 4 是 内 槽 塞 块 6 主 视图 。 

[0014] ”图 5 是 内 槽 塞 块 6 的 右 视图 。 

[0015] ”图 6 是 台阶 压板 9 的 主 视图 。 

[0016] ”图 7 是 台阶 压板 9 的 俯视 图 。 

[0017] ”图 8 是 舵 轴 平面 工件 4 的 主 视 赂 。 

[0018] ”图 9 是 能 轴 平 面 工 件 4 的 侧 视 图 。 

[0019] ”图 10 舵 轴 斜 面 工 件 5 主 视图 。 

[0020] ”图 11 是 舵 轴 和 斜面 工件 5 的 侧 视 图 。 

[0021] ”图 12 图 11 的 俯视 图 。 

具体 实施 方式 

[0022] ”具体 实施 方式 一 :结合 图 1- 图 7 说 明 本 实施 方式 ,本 实施 方式 所 述 一 种 舵 轴 多 工 
序 、 多 工件 、 双 工 位 夹具 , 它 包括 夹具 体 1、 两 个 第 一 定位 销 轴 2、 两 个 第 二 定位 销 轴 3、 两 个 内 


对 和 
槽 的 槽 底 加 工 有 一 
上 , 通 模 1-1 上 一 端 
分 别 通 过 一 个 第 一 


TA HES 


称 加 工 过 有 两 个 第 一 
个 第 


两 侧 的 侧 壁 上 依次 加 工 有 第 一 阶 


销 轴 定 


位 


GE; 


定位 孔 ,和 


的 两 个 第 一 
压板 连接 件 8 压 装 在 待 加工 的 两 个 航 划 
{斜面 工件 5 的 四 横 内 设 有 一 个 内 权 塞 块 6, 每 个 待 加 工 的 舟 革 


的 长 度 方向 设置 在 第 二 阶梯 斜面 1-3 的 斜面 上 ,每 个 待 


阶 压 板 9, 每 个 台 


二 阶梯 斜面 1-3 的 斜面 上 ,两 个 第 


同一 端的 第 二 销 和 


工件 5 四 槽 内 的 内 横 塞 块 6 拉 出 。 


[0023] 


具体 实施 方式 二 :结合 


HR 


定位 孔 分 别 插 装 有 一 


图 


1 说 明 本 实施 方式 ,第 一 


4 


FLY Ba NE A 


PLAN AEF 


槽 塞 块 6 多 个 0 型 压板 7、 多 个 第 一 压板 连接 件 8、 多 个 台阶 压板 9 和 多 个 第 二 压板 连接 件 10; 
夹具 体 1 为 长 方形 块 体 ,长 方形 块 体 顶 端面 治 长 方形 块 体 长 度 方向 加 工 有 通 槽 1-1 
梯 斜 面 1-2 和 第 二 阶梯 斜面 1-3, 通 


, 通 槽 1-1 


槽 1-1 槽 底 的 两 端 分 别 


孔 ,夹具 体 1 的 四 个 角 分 别 加 工 有 一 个 工艺 槽 , 且 每 个 工艺 
| 平面 工件 4 相对 设置 在 通 模 1-1 


A 2 
个 第 一 定 


位 销 革 


12 ,每 个 U 型 压板 7 


平面 工件 4 的 上 端面 上 ,每 个 待 加 
I 斜面 工件 5 沿 夹具 体 1 


| 斜面 工件 5 上 设 有 多 个 台 


一 压板 连接 件 


阶 压板 9 通过 一 个 第 二 压板 连接 件 10 将 待 加工 的 舵 轴 斜面 工件 5 压 装 在 第 
定位 销 轴 3 搬 装 在 夹具 体 1 上 与 安装 两 个 第 一 定位 销 轴 2 
定位 孔 内 ,每 个 内 槽 塞 块 6 上 加 工 有 螺纹 孔 ,通过 螺栓 将 加 工 后 舵 轴 斜面 


8 为 内 六 角 螺 栓 ,第 二 
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压板 连接 件 10 为 内 六 角 螺 栓 ,其 它 与 具体 实施 方式 一 相同 。 

[0024] 具体 实施 方式 三 :结合 图 1 说 明 本 实施 方式 ,U 型 压板 7 为 长 方形 板 ,长 方形 板 上 加 
工 有 U 型 槽 ,其 它 与 具体 实施 方式 一 相同 。 

[0025] ”具体 实施 方式 四 :结合 图 1 一 图 3 说 明 本 实施 方式 , 通 槽 1-1 沿 长 度 方向 的 槽 底 加 工 
有 多 个 螺纹 孔 ,0 型 压板 7 通过 第 一 压板 连接 件 8 压 在 待 加 工 的 两 个 能 轴 平 面 工件 4 的 上 端面 
上 , 通 槽 1-1 的 槽 底 上 每 个 螺纹 孔 与 一 个 第 一 压板 连接 件 8 螺纹 连接 .其 它 与 具体 实施 方式 
一 、 二 或 三 相同 。 

[0026] 具体 实施 方式 五 :结合 图 4、 图 5 说 明 本 实施 方式 ,内 横 塞 块 6 为 条 形 板 , 条 形 板 的 一 
侧 加 工 有 多 个 U 形 槽 ,其 它 与 具体 实施 方式 一 相同 。 

[0027] 具体 实施 方式 六 :结合 图 1 一 图 3 说 明 本 实施 方式 ,每 个 第 一 阶梯 和 斜面 1-2 沿 长 度 方 
向 加 工 有 多 个 螺纹 孔 , 台 阶 压板 9 为 长 方形 块 体 , 长 方形 块 体 沿 长 度 方向 加 工 有 一 个 条 形 通 
孔 , 长 方形 块 体 的 一 端 加 工 有 压 紧 凸 起 ,每 个 待 加 工 的 舵 轴 斜面 工件 5 的 止 槽 靠近 第 一 阶梯 
斜面 1-2 设 置 在 第 二 阶梯 斜面 1-3 上 , 待 加 工 的 舵 轴 斜面 工件 5 通过 台阶 压板 9 和 多 个 第 二 压 
板 连 接 件 10 压 装 在 第 二 阶梯 斜面 1-3 上 ,台阶 压板 9 的 压 紧 凸 起 设置 在 第 一 阶梯 斜面 1-2 上 ， 
台阶 压板 9 上 与 加 工 压 紧 凸 起 对 应 的 一 端 压 在 舵 轴 斜面 工件 5 上 ,每 个 第 二 压板 连接 件 10 与 
第 一 阶梯 斜面 1-2 的 一 个 螺纹 孔 螺 纹 连接 ,其 它 与 具体 实施 方式 一 、 二 或 五 相同 。 
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